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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstd- 
lung von verzierten Knnststaiigegenstanden, nach wel- 
chem auf tinen Grundkorper eine mit Kunstharz aus- 
geriistete Auflage unter Ausharrung des Kunstharzes 
aufgebracht und damit verbunden wind. Dieses neue 5 
Verfahren ist dadundi gekennzdchnet daB in Kom- 
binaiion der folgenden Maflnahmen eine dunne, als 
Farbtrager dienende Folic auf langfaseriger, sich gut 
verfilzender Cellulose mit einer fettfreien bzw. sehr 
fettarmen Druckfarbe, die einen Katalysator enthalt, 10 
im Kehrdruck bedruckt im Hochfrequenzfdd bei 
n&ideStens 100° C getroeknet dann mit einer Harz- 
ff§||& die artgieich mit dem Harz des mit ibm zu 
vefBmdenden, aus einer Preflmasse aus Harz and Full- 
S&ff hergestdlten Grundkorpers ist, im Vakuum im- 15 
pragniert und anschliefiend bis auf den Kondensations- 
zustand des bereits formgerecht ausgeformten Grund- 
korpers vorkondensiert wird, danach durch etwas 
Feuchtigkdt wieder dastisch gemacht, mit der be- 
druckten Seite auf den Grundkorper aufgdegt und 90 
unter Dnick und Hitze durch {Condensation mit die- 
sem zu dnem dnhdtlichen Ganzen verbunden wird. 

Man hat bereits versucht, KunststofFgegenstande 
mit einer verzierten Oberflache zu versehen. Hierbd 
ist man von dnem Grundkorper aus langfaserigen »5 
Rohstoffen, wie Sisal oder Hanf, ausgegangen, die 
man nach dem Impragnieren mit dnem harfbareaHarz 
bd Drflcken von weniger als 35 kg/cm 2 vorgeformt 
hat Ein soldier Formkdrper zdgt die langen Roh- 
fasern dngebettet in die Kunstharzmasse. Er crgibt 30 
nur ein poroses Gebilde, wdches.das Eindringen von 
Feuchtigkdt und damit die Gefahr des Aufqudlens 
ermoglicht Ein solcher Grundkorper besitzt auch 
kdnerld Festigkeit Man versuchte, dieser Gefahr zu 
begegnen, dadurch, dafl man auf das Gemisch aus 35 
Rohfasem (Sisal oder Hanf) und Kunststoff vor der 
Verformung eine mit Harz getrinkte Auflage aus 
Cellulose aufgebracht hat. Hierbd wurden rdativ 
dicke Schichten von etwa 0,75 bis 2,3 mm verwendet, 
die keine voUstandige Durchtrankung ermdglichen, so 40 
daB auch nach der Verformung des Grundkorpers die 
Gefahr der AufWatterung der Schichten und des Ein- 
dringens von Feuchtigkdt besonders in der nicht von 
Harz durchtrankten Mitte dieser Auflage besteht 
Auch ist auf diese Wdse eine gldchmaBige Durch- 45 
trankung bzw. Verbindung der bdden Tdle des 
Grundkorpers nicht zu erziden. 

Nach diesem bekannten Verfahren wird anschlie- 
fiend eine Deckplatte aus demseSben Material und von 
dersdben Starke wie die bereits erwahnte Auflage 5° 
hergerichtet und nach dem Offsetverfahren mit einer 
Verzierung bedruckt Es iet jedoch festgestdlt wor- 
den, daB das Offsetverfahren fur den beabsicht' 
Zweck ungedgnet ist wdl fetthaltige Faxben 
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Gustav Hessel, Jonalhal Wald, Zuridi (Schweiz), 
ist als Erfinder genannt worden 



wendet werden. Sie zersetzen sich bdm Prefivorgang 
und bilden Blasen, die am fertigeuGegenstand als hdle 
Tropfen oder Flecken dauernd achtbar bldben und 
ihn unverkauflich machen. Wenn man ferner fiber die 
Deckplatte keinen wdteren Schutzfilm aus Kunstharz 
legt, dann wird bdm Verpressen dersdben mit dem 
Grundkorper zwecks Erzidung sdner endgultigen 
Form die Offsetfarbe teilwdse an den Stempd abge- 
geben und der folgende PreBkorper verschmutzt so 
" * " ~" * Produkt nicht er- 



Hinsichrlich der Impragnierung gilt for die Deck- 
platte das gldche wie fur die berdts beschriebene 
Zwischenlage. Es kann keine voUstandige Impra- 
gnierung erzidt werden, was auch bier zum Aufblat- 
tern fubrt und dne ungenugende Verbindung mit dem 
Grundkorper ergibt 

Im Gegensatz zu dem beschriebenen, bekannten Ver- 
fahren wird bd dem vorliegenden Verfahren als Ver- 
rierungsauflage dne aus langfaseriger, sich gut ver- 
filzender Cdlulose bestehende Folie verwendet, wo- 
bd man als Bindemittd dn Kunstharz, bdspidswdse 
Melamin, unter Zusatz dnes Katalysators benutzt; das 
Harz kann entweder in trockener Substanz auf die 
verfflzte Cdlulose gebracht oder der unverarbdteten 
Cellulose in waBriger Losung bdgemischt werden. 
Das als Binder zu verwende Harz soil bd dner Tem- 
peratur getroeknet bzw. vorkondensiert werden, wdche 
der spateren Impragnierung des Farbtragers kdn er- 
heWiches Hindernis durch zu stark aufgehartete Harz- 
anteile berdtet Die Art wie die Cdlulosefasem ge- 
bunden werden, ist deshalb wichtig, wdl verfilzte, aber 
ungebtmdene Cdlulose, wie sie bdspidswdse in der 
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Form von Loschpapier in. dm Handel kommt, als mit Phend-Formaldehyd, Harnstoff-Formalddiyd oder 

Farbtrager dem Bedrucken nnd Impragnierea Schwie- Mdamin-Formaldehyd, wobei das zu wahlende; in 

rigkdten. berdtet, wdche das Verfahren unwirtschaft- wSBriger Losung zu verarbdtende Kunstharz art- 

lich machen. Wird seiches Loschpapier beispidsweise gldch mit dem Harz des mit dem Farbtrager zu ver- 

hn Drackverfahren verziert, dann veischrmitzt der 5 bindenden, aus einer Prdhnasse ans Harz und Full- 

ungebundene tmd wahrend des Drnckvorganges frci stoff hergestellten Grundkorpers sein soil, 

werdende Cdlulosestaub die Drockplatten, Walzen Urn eine rasche gldchmaBige tind von Luftblasen 

und Gmnmizylinder, wahrend bei der Behandlung des freie Harzaafnahme der Folie zu erziden, kann far 

Loschpapiers mit der Impragnieriosung im nassen Zn- eine Mehrzahl derselben die Impragnierung in einem 

stand seine mechanische Fesb'gkeit absolut ungenu- io KesseJ vorgenommen werden, in wekher sich abwech- 

gend ware und das loschpapier bei der geringsten Be- selnd ein Vakunm von etwa 30 mm bzw. edn Druck 

anspruchung fasern oder zerraBen wfirde; eine Ver- von etwa 3 atu erzeugen laflt Das Vakuum dient der 

arbeitang far den vorliegenden Zweck ware daher restlosen Entferntmg der Luft ans der Folie, wahrend 

ausgeschlossen. Demgegenuber wdsen die Folien nach der Uberdruck ihre voUstahdige Sattigung mit der 

dem vorliegenden Verfahren trote geringer Dicke, die 15 Impragnierlosrmg bewirkt 

aus ihrer Zweckbestimmang resultiert, eine ausrei- Die hnpragnierte Folie wird in einem Trockenofen 

chende NaBrdBfestigkdt anf. getrocknet nnd vorkondensiert, and zwar wird da- 

Durch den oben beschriebenen Aufbau der als Farb- dorch das in ihr enthaltene Harz anf den gleichen 

trager dienenden Folie wird eine wdiere, sear wich- Kondensationsznstand gebracht wie flm der Harzge- 

tige Voraussetznng far die guten Ergebnisse des Ver- *> halt des vorgefonnten Grundkorpers aufweist Um 

fahrens erfullt tmd zwar eine grofle, aus dem Prefi- der dadurch sprode gewordenen Folie die for das Ver- 

vorgang resultierende Transparenz der Folien, ohne pressen notwendige Plastizitat zu geben, wird sie mit 

daB die Leuchtkraft der Farben beeirrtrachtigt wird. Wasserdampf angefenchter, so daB eine Vorformung 

Diesedfinne Folie ermt^cht eine Verziertmg und das bei spharisch geringer Wolbung des Grundkorpers 

Einlegen nnd Verpressen mit der bedruckten bzw. as unnotig ist und trotzdem eine Faltenbfldung oder ein 

verz i ei ten Seite anf den Grundkorper. Dadurch wird Brechen der Folie vermieden wird. Diese Vorteile er- 

die Verzierung, die im fertigen Gegenstand ja nur geben sich dann, wenn man der impragnierten und 

unter der transparent gewordenen Folie liegt, gegen vorkondensierten Folie Eatalysatoren znledtet weil 

chemische oder mechanische Einflusse geschutzt, so dadurch beim Pressen die Standzeit des Grundkorpers 

daB es keiner zusatzlichen Harzauflage bedarf. Die 30 nach Atrfiegen der Folie wesentlich verkurzt und die 

hohe Transparenz der Folie ist auch deswegen von Beschaffenheit der Oberflache je nach dem prozen- 

Bedeatung, weil in vielen Fallen der Grundkorper tnalen Anteil des Katalysators znm Harzgehalt der 

nur zu einem Teil seiner Oberflache mit Verzierungen Folie, wdcher ihr z weeks Impragniernng in Form 

versehen ist, wahrend der restiiche Teil die Farbe des einer waBrigen Harzlosung zugefuhrt wurde, veran- 

Grundkorpers beibehaltcn soil. Deshalb muB nach 35 dert und bis zum Hochglanz gesteigert werden. 

dem Verpressen die Transparenz des Farbtragers so Von besonderer Bedeutung far das vorliegende Ver- 

groB sein. daB die durchscheinende Farbe des Grand- fahren ist, daB es, im Gegensatz zu dem eingangs ge- 

korpers praktisch unverandert sichtbar wird. schilderten. bekannten Verfahren, bei der Herstellung 

Schliefllich hangt auch die einwandfreie Impra- des Grundkorpers von einer Prefimasse ausgeht, welche 
gnier- und Verformbarkeit der Folie davon ab, daB die v> zum einen Teil aus einem harrbaren Kunstharz und 

Cellulosefasern in einer der beschriebenen Arben ge- zum andern Teil aus einem feinverteilten Fullkorper, 

bunden werden. Je mehr ausgehartete Harzbinder in vorzugsweise feinstgemahlener Cellulose, besteht 

der zu bedruckenden Folie enthalten sind, um so Diese Prefimasse wird schon bei der Formung des 

schwieriger gestaltet sich seine Impragniernng; selbst Grundkorpers dorch Druck und Warme, die ihm be- 
die Moglichkeit, ihm den notwendigen Anteil an Im- 45 reits seine endgfiltige Form gibt, zum Fliefien ge- 

pragnierlosung zuzuffihren, kann dadurch in Frage bracht Hierzu bendtigt man die fur solche Prefimas- 

gestdlt werden. Bei der Herstellung der Folie ist da- sen notwendigen hohen Drficke von etwa 200 bis 

her zu beachten, daB der als Bindemittel der Cellulose- 300 kg/cm*. Nach dem Verpressen erhalt man dann 

fasern dienende Harzgehalt sich zwischen einem die ein Produkt mit einem absolut dichten Scherben, in 
Bedruckbarkeit ermoglichenden Minimum von 1V» 5° den keinerlei Feuchtigkeit emdringen kann und ein 

und einem die Impragniernng und Verformbarkeit Abblattern ausgeschlossen ist 

nicht erschwerenden Maximum von 4Vo halt Nach der Impragnierung, jedoch vor der vdlligen 

Die Folie wird in einem bdiebig wahlbaren Druck- Trocknung kann die Folie zwecks Schaffung einer 

verfahren mit einer fettfreien oder sehr fettarmen, Materialreserve fur das Tiefziehen gekreppt, also ge- 
wasserloslichen Farbe bedruckt, wobei dem Binder der 55 krauselt oder gewdlt werden. Bei der nichtplanen 

Farbe vorteilhaft ein saurer Katalysator zugesetzt Verformung glatten sich diejenigen Stellen, wo Ma- 

wird. Um den Druck rasch und grundlich zu festigen, terialknappheit besteht wahrend sich die Folie dort, 

wird die Folie im I^chfrequenzfeld bei einer Tempe- wo genugend Material vorhanden ist verdichtet 

ratur von mindestens 100° C getrocknet Die Farben Fur Proben und Einzdanfertigungen laflt sich der 
haften alsdann so fest. daB sie beim spateren Impra- 60 Farbtrager auch mit wasserloslichen Farben bemalen; 

gnieren Harzanteile anfnehmen konnen, ohne abzu- auch kann z. B. mit Bleistift, Koblestift und Pastdl- 

schwimmen, so daB sie, eingebettet in das Harz, beim stift darauf gezeichnet oder geschrieben werden. 

Verpressen die Entstehung eines homogenen Ganzen Wenn zur Irnpragnierung der erfmdungsgemaBen 

nicht verhindern. Folie cine wafirige Losung von Melaminharz, dage- 
Soll die Folie im Ofrsetverfahren verziert werden, 6 5 gen als Prefimasse far den zu verzierenden Grundkor- 

dann mussen die zu verwendenden Farben nicht nur per eine chernisch weniger bestandige Prefimasse, z. B. 

sehr fettarm, sondern auch gegen Hitze und waBrige . Harnstoff-Formaldehyd-Prefimasse, verwendet wird, 

Harzlosungen bestandig sein. so erhalt der Gegenstand nach seiner Fertigstellung 

Die bedrucktc Folie wird alsdann mit der waBrigen auf seiner verzierten bzw. von der Folie bedeckten 
Losung dnes Kimstharzes impragniert, bdspielswdse 7» Seite eine Oberflachenbeschaffenhdt welche in chemi- 
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scher und mechanischer Hinsicht der Bestandigkdt 
dues Gegenstandes aus Mdanun-Preflmasse enr- 

^Die nach der vorliegenden Erfindung hergestellten 
Produkte zeichnen sich durch eine hervorragende, sehr 5 
klare und prazise Wiedergabe der Verziertmg aus. Es 
ist vor allem mdglich, sehr feine and mit alien Details 
versehene Verzierungen der Folie genau, wiedergabe- 
getreu und gegen chemische und mechanische Bescha- 
digungen gesichert, mit dem Grundkorper zu einem 10 
homogenen Ganzen zu verbinden. 

SchlieBlich ist noch klarzustdlen, dafi in der vor- 
stehenden Beschreibung wie audi in den Patent- 
anspruchen unter »Verzieren« die ein- und mehr- 
faxbige Anbringung von Bild, Ornament, Zeicbnung 15 
oder Schrift oder wahlweise Kotnbinatiotien dieser 
Elemente auf der Folie verstanden wird. 

Patent asspeochbs 

1. Veriahren zur Herstelltaig von verzierten 
Kunststoffgegenstandeo, nach welchem auf einen 
Grundkorper eine mit Kunstharz ausgeriistete Anf- 
lage unter Aushixtung des Kunstharzes anfge- 
bracht und damit verbunden wird, dadnrch geketin- 35 
zeichnet, dafi in Kombination der folgenden Mafl- 
nahmen dne dunne als Farbtrager dienende Folie 
aus langfaseriger, sich gut verfilzender Cellulose 
mit einer fettfrderi bzw. sehr fettarmen Druck- 
farbe, die dnen Katalysator enthalt,im Kehrdrudc 30 
bedruckt, im Hocbirequenzfdd bd nrinrie ste ns 
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100° C getrocknet, dann mit einer Harzlosung, die 
arlgldch mit dem Harz des mit ihm zu verbinden- 
den, aus einer Preflmasse aus Harz und Fullstoff 
hergestellten Grundkorpers ist, im Vaknum im- 
pragniert und anschlieflend bis auf den Konden- 
sationszustand des formgerecht ausgeformten 
Grundkorpers vorkondensiert wird, danach die 
Folie durch Feuchtigkdt wieder dastisch gemachr, 
mit der bednuckten Sdte auf den Grundkorper auf- 
gdegt und unter Druck und Hitze durch Konden- 
sation mit diesem zu dnem dnhdtlichen Ganzen 
verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zdchnet, dafi Cellulosefasern verwendet werden, 
die durch ein Bindemittd, insbesondere Mdamin, 
unter Znsatz eines vorzugswdse sauren Katalysa- 
tors zu dner Folie gebunden sind. 

3. Verfahren nach den Ansprfichen 1 und 2, da- 
durch gekamzdchnet, dafi Ceuulosefasern verwen- 
det werden, die mit etwa 1 bis 4°/» Harz ver- 
bunden sind. 

4. Verfahren nach den Ansprfichen 1 bis 3, da- 
durch gekeonzdchnet, dafi zum Impragnieren des 
Farbtragers eine waflrige Harzlosung verwendet 
wird. 

In Betracht gezogene Dnickschriften: 
Deutsche Patentschriften Nr. 825 093, 609 694; 
USA.-Patentschrift Nr. 2466966; 
Kunststoff-Taschenbuch von Saechtling — Ze- 
browski, 10. Anflage, S.31, 32. 



